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Эффективные методы улучшения механических и специальных 
литейных сплавов: легирование, модифицирование и рафинирование 
используются в промышленной практике чаще всего. Такие способы 
воздействия позволяют улучшить микроструктуру стали, что в свою 
очередь, увеличивает показатели пластичности и ударной вязкости, а 
также повышает трещиноустойчивость стали. Для экономии легирую-
щих элементов и дефицитных сплавов, разработана технология ло-
кального объемного легирования отливок. Эффект достигается за счет 
установки во время сборки в полость литейной формы, оформляющей 
быстроизнашиваемые части детали, сотообразных легирующих вста-
вок (ЛВ), с перемычками между отверстиями из смеси порошков одно-
го или нескольких легирующих элементов, и связующего жидкого 
стекла. Изготовление основы детали из углеродистой стали 35Л-45Л, 
совместно с объемным легированием сотообразными вставками, по-
вышает износостойкость на 20-30 %. Установленные во время сборки 
в полость литейной формы легирующие вставки,  изготовленные из 
смеси порошка углеродистого феррохрома, образуют износостойкий 
сплав с твердостью до HRC 60. Толщина ЛВ должна превышать двой-
ную высоту легируемого слоя, так как при расплавлении легирующего 
элемента его объем уменьшается в 2 раза (с учетом сотообразующей 
конструкции). Такое легирование осуществляется в строго заданном 
месте. 
Другой вариант изготовления заключается в получении отливок с 
поверхностно-легированным слоем. Для этого наплавочный порошок, 
связующее и органический растворитель готовят для создания леги-
рующей композиции. Состав спекают, наносят на поверхность формы 
и отверждают просушиванием. Форму заливают сталью 35Л, 45Л. Об-
разуется упрочняющий слой, равный толщине предварительно нане-
сенного на поверхность формы слоя легирующей композиции. Твер-
дость поверхностно-легированного слоя – 43-46 HRC. Износостой-
кость может быть увеличена на 40-50 %. Применение объемного леги-
рования отливок в местах их наибольшего износа позволяет создать 
локально-легированный слой с повышенными механическими свойст-
вами. Такой способ воздействия на затвердевающий металл обеспечи-
вает экономию дорогостоящих материалов и дает высокий эффект при 
эксплуатации литых деталей. 
